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den SchwerPunkte für eine
vorausgehende Beurteilung
sowie Entscheidungsf indung
im Rahmen alternativer An-
gebote. Eine hier vorherr-
schende Einstellung enthält




weise, die aul mechanischen
Systemkomponenten l iegt,




technik, weil ia Elektronik
heute einlach alles Problem-
los vermag, führt mit hoher
Wahrscheinlichkeit zu Grau-
zonen, wofür sich sPäter nie'
mand so recht verantwortlich
hält. lm günstigsten Fall
kommt es nur zu Verzögerun'
gen. Behindernd wirkt dazu
last regelmäßig das Bestre'
ben, durch Abstriche an der
Technik ein vermeintl iches
Investit ions-OPtimum zu er-
zielen, was zwangsläufig zu
Leistungskorrekturen oder
sogar neuen Detail lösungen
führt. Und schließlich sind es
noch die zwar verständli-




oder -f unktionen der SY-
steme schon einmal vorab zu
nutzen. Alle diese Nachteile
lassen sich weitgehend ver-
meiden durch eine Praxisge-
recht geplante Realisierung'
' stellvertretender Geschäftsf ührer der
Siemag Transplan GmbH, NetPhen
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Logist ik ,  Just- in-Time und CIM
sind Schlagwörter, die heute
fast  iede Diskussion beherr-
schen, bezÜglich der stärkeren
Wettbewerbsfähigkeit, der
Kostensenkung oder aucn nur
der  Kostenbegrenzung uno
damit 1ür die Zukunftssiche-
rung der  Unternehmen i  Indu-
st r ie  und Handel .  Angesichts
der  immer höheren Anforde-
rungen an Schnel l igkei t ,  Ge-
nauigkeit und somit Qualität
der  Fer t igungs-  und Dist r ibu-
t ionsprozesse scheinen re in
manuelle SYsteme überholt zu




tes 1992 und beisPie lsweise
die Exportoffensive Koreas
sind wei tere Argumente,  um
durch Automatisierung heute
Personalkosten durch KaPital-
kosten zu substituieren und so
- je nach Ansatz der Wirt-
schaft l ichkeitsrechnu ng
f :r.,
S.,
4 Looist ische Gesamtanlage mit  au-
I  toÄat ischem Hochregal lagerfür
Blechpakete und 1 I t schwere Blech-
coi ls .  Die Systemfunkt ion i tegrren ver-
schiedene Zuschni t t -  und Umrei lungs-
maschinen ebenso wie al le Zuf  ühr-  und
Versandabläute.
eventuel l  sogar Leis lungsste i -
gerungen bei  s inkenden Ko-
sten zu real is ieren.  Es sei  je-
doch darauf  h ingewiesen,  daß
Logistik-Kosten icht für sich
isoliert betrachtet werden soll-
ten. Auch höhere Logistik-Ko-
sten können s innvol l  und un-
ternehmer isch r icht ig  sein '
wenn s ich beisPie lsweise nur
mit aufwendigen Logistik-SY-
stemen vom Markt geforderte
Auftragsdurchlaufzeiten er-
mögl ichen lassen oder nur  so
die Auslastung kaPi ta l in tensi -
ver  Fer t igungseinr ichtungen
im Zwei-  und Drei -Schicht-Be-
t r ieb erre icht  wi rd.
Manches Mal macht die Logi-
stik-Diskussion vergessen'
daß Logistik eine Service-
Funktion hat, die das betriebli-
che GesamtoPtimum it absi-
chern sol l .
Nahezu a l le  unlernehmer i -
schen Entscheidungen für
eine weitergehende Automati-
sierung setzen imPlizit voraus,
daß die wirtschaftl iche Ent
wicklung weiter Positiv verläuft ,
zumindest Absatz- und Pro-
duktionswerte nicht unter dle
für Planung und Kostenverglei-
che angesetzten Soll-Werte
absinken.  Eine deut l iche Re-
zession kann h ier  gefähr l iche
Folgen haben,  da mi t  s te igen-
dem Automat is ierungsgrad
die Gesamtkosten eines SY-
stems zu e inem immer höhe-
ren Prozentsatz u fixen Ko-
sten werden.  Bei  a l lem Mut fÜr
Zu kunftsentscheid ungen
emof iehl t  es s ich durchaus,  im
Entscheidungsprozeß eine zu-
gleich konservative Haltunq
einzunehmen und d ie pta--
nungsgrundlagen,  d.  h.  d ie Er-
gebnisse 6er IST-Analyse un6
den Planungshor izont  immer
wieder krit isch auf ihre Richtig-
keit zu befragen.
Da innerbetriebliche Logistik
zunächst einmal Materiall luß
von der Anlieferung von Roh-
stoffen, Vorerzeugnissen und
Betriebsstoffen durch die Ferti-
gung und Montage bis zur(not-
wendigen) Lagerung von Fer-
tigerzeugnissen bedeutet, enl-
hält der Planungshorizont a-
turgemäß Bestands- und Be-
wegungsdaten (Paletten, Git-
terboxen, Behälter, Kartons mit
entsprechend zugeordneten
Artikeln und Mengen - Trans-
portvorgänge, Einlagerungs-
und Auslagerungsvorgänge
usw.). Der konservative Ent-
scheider  erkennt  sehr  schnel l ,
daß - anders als im her-
kömml ichen manuel len SY-
r:{iri.:?. .t .r ' rl, .i:-r:ii{:1,j!:i 1.at:.tf,I,. }..:. ::.
'ffiav--rffi
ffi
stem, in dem Anderungen dle'
ser CrOgen kurzfristig flexibel;
durch geänderten Personal' '
einsatz abgefangen werden 
-
im automa]isierten System zu-
nacnst einmal nur schwer od€t
nui  innernaro best immter  Min-
destzeiten veränderbare Lel-
s tungsgrenzef l  €nthal ten st" ' '
f n einem konventionellen La'.




cines Gabelstaplers auch zwel
äoer ore i  e insetzen Die Ein-
und Auslagerungsle ls lung e l -
ies in  e inem Regalgang.arbei -
tenden automatischen Regal-
förderzeugs läßt  s ich h ingegen
nur durch Erhöhung der  Be-
triebszeit vergrößern Wird hier
im PlanungsProzeß eine irreale
Verr ingerung der  zu lagernden
Bestände (Stichworte: Los-
qröße 1 oderJust- in-Time) und
äamit eine entsPrechend not-
wendige Erhöhung der Zahl
)  Montagetecnnik is t  e in neuer Be-i  retch für  ganzhei t l iche looist ischeöoystemlösungen Zei tgenauös Zulüh-
- , 'vrur)erer  Etnhei len und k le iner Kom_ponenlen zu den Bearbeitungsplätzen,
"ut tg wre hier  in Verbinduno mit  e inemdulomatischen Speicher, siÄd Voraus-Dclzung lür den auftragsbezogenen Ab-
der Ein-  und Auslagerungsvor-
3,11s9 "nseno.ä"n, dazu
' tct lercht 
ein überhöhtes rea_
les Produktions- und Absatz'
wachstum innerhalb des Pla-
nungshor izonts und oben-
dre in,  mi t  B l ick auf  d ie 35 Stun-
den-Woche, eine drastische
Verr ingerung der  erre ichbaren
betr iebl ichen Nutzungszei ten,
dann st i rbt  der  Gedanke der
Automatisierung schon im {rÜ-
hen Planungsstadium anhand
nur überschlägiger Wirtschaft-
l ichkei tsrechnu gen.
Da d ie Vorgaben von Men-
schen gemacht werden, ist
ken,  wenn n icht  wi r  sondern
unser Wettbewerber  den s i -
cher l ich er forder l ichen Mut





Nach v ie len Diskussionen,  Be-
suchen von Fachtagungen'
Besicht igungen,  VorgesPrä-
chen mi t  L ieferanten,  so der
Normalfall, hat das SYstem
Investit ionshÖhe, die erwarte-
ten Einsparungen und den
Real is ierungszet t raum.
Die Ausschreibung enthäl t  zu
z7t bis 3/+ vertragliche Bedin-
gungen,  h ins icht l ich a l lder  Fol -
gen,  wenn das Ungewol l te  in-
tritt (Terminverzug, Leistungs-
minderungen).  Der bei  wei tem
geringere Textumfang be-
schäftigt sich mit dem Pla-
nungsergebnis.  Hier  werden
den Systemanbietern das
Layout, die mechanischen
Komponenten und ihre Lei-
stungsdaten vorgegeben. Es
wird darauf hingewiesen, daß
im Auftragsfall JÜr das Rech-
nersystem ein Pfl ichtenheft zu
erstellen ist, daß Funktion und
Leistung der Anlage als Vor-
aussetzung fÜr eine Abnahme
nachzuweisen sind. Vorgaben
für Organisation und Steue-
rung oder gar  für  d ie Abnahme
in ähnl ich deta i l l ier ter  Form wie
dies für  d ie Beschreibung der
mechanischen SYsteme und
Komoonenten der Fall war,
fehlen im Regel fa l l .  Dies is t  ja




Regelfall in einer Ausschrei-
bung:  , ,Der  Bieter  habe s ich
vor Angebotsabgabe von clen
örtl ichen Gegebenheiten der
Baustelle, den Zufahrts- und
Lagermöglichkeiten usw. Per-
sönl ich zu überzeugen."  Die
möglicherweise viel wichtigere
Vorschrift: ,,Der Bieter hat vor
Angebotsabgabe dem Pla-
nungsteam und den sPäteren
Betreibern des Systems sein
Steueru ngskonzePt vorzustel-
len, die Schnittstellen zu Or-
ganisation und RechnersY-
stem des Auftraggebers zu
diskut ieren und gemeinsam
festzulegen. . . " gibt es nicht'
Fragt man hier beim Planer und
potentiellem Auftraggeber
nach, setzt man sich als Bieter
leicht dem Verdacht mangeln-
der fachlicher KomPetenz aus.
Mi t  e iner  schlanken Redewen-
dung wird hier oft die Richtung
best immt.  Man sol le  erst  e in-
mal ein Angebot unterbreiten
und dabei  durchaus e ine spe-
zif ischen Erfahrungen einbrin-
gen.  Man könne s ich darauf
demnach die Zusammenset-
zung des Planungsteams,  d ie
richtige Mischung von Phanta-
s ie,  Drang zur  Veränderung
und vorsichtigem Abwägen
mögl icher  Ris iken entschei-
dend für  das Planungsergeb-
nis .  Schl ießl ich beinhal tet
auch das Festhal ten an im ei -
genen Hause oder in der Bran-
che bewährten Lösungen Risi-
schl ießl ich Gesta l t  angenom-
men.  Eine Systemauswahl
wurde getroffen. AsPekte der
Erweiterbarkeit, der möglichst
{ lex ib len AnPassung an s ich
verändernde Fert igungs-  oder
Produktstrukturen wurden
heiß d iskut ier t  und nach be-
stem Wissen berÜcksichtigt
Die Entscheidungsvor lage




ver lassen,  daß e in sachkundi-
ger  Angebotsvergle ich er fo lge
und unterschiedl iche Kon-
zepte sehr wohl gewürdigt
würden.
Hier entsteht die erste Grau-
zone. Tatsächlich ist für den
Planungs-  und Entschei-
dungsprozeß vor  der  Aus-
schreibung berei ts  o v ie l  Zei t
vergangen,  daß d ie Real is ie-
rung -  zudem noch bei  ver-
spätetem Versand der Aus-
schreibungsunter lagen -  un-
ter Zeitdruck steht. Dies vor al-
lem auch im Hinbl ick auf  das





entscheidend f ürs Ergebnis
Liegt das letzte Angebot end-
lich (verspätet) vor, erfolgt der
Angebotsvergleich an Hand
der Überprüfung auf Vollstän-
d igkei t  (s ind a l le  gewünschten
Komponenten und Leistungs-
werte erwähnt?) und vor allem
des Preises.  Woher mögl i -
cherweise gravierende Unter-
schiede in Einzelgewerken
kommen, wird nicht gefragt.
Kein Einkäufer  s te l l t  d ie Frage:
, ,Warum s ind Sie in  dem Ge-
werk zu b i l l ig ,  was haben Sie
vergessen?" Vie lmehr wird der
vermeintl ich teurere Anbieter
darauf  h ingewiesen,  daß er  in
Einzelposi t ionen wohl  das fa l -
sche Konzept oder den fal-
schen Partner hat.
Es sol l te  e igent l ich e in Alarm-
s ignal  se in,  daß Unterschiede
im Regel fa l l  im Bereich der  de-
tail l iert olanerisch erarbeiteten
und vorgegebenen Mechanik
zwischen qual i ta t iv  erg le ich-
baren Bietern weitaus geringer
s ind a ls  bei  Steuerungen und
Rechnertechnik.  Es muß al ler-
d ings zugegeben werden,  daß
dies n icht  unbedingt  fur  den
Auswertenden auf den ersten
Bl ick erkennbar is t .  Da es
keine k laren Vereinbarungen
über Abgrenzung von Mecha-
nik  und Steuerung ibt ,  kann
es vorkommen, daß e inzelne
Bieter  Steuerungs-Hardware
wie Lichtschranken, lnit iatoren
und deren Insta l la t ion a ls  Tei l
der  Mechanik sehen,  während
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andere sogar d ie Antr iebsmo-
toren im Preis  der  Steuerung
ausweisen.
Erklärbar werden die Unter-
schiede dann,  wenn man be-
denkt  und erkennt ,  daß im me-
chanischen Bereich fast  immer
Vor l ie feranten,  beispie lsweise
für Motoren oder Pneumatikzy-
l inder ,  vorgeschr ieben wer-
den.  In  der  Steuerung s ind da-
gegen sel ten mehr a ls  d ie Fa-
brikate von eingesetzten
ir:.1'{ {ii:,ri.Sl1}9l1i}l$'pf l!:i:i
Q Mit  e inergenauen Artrkelanalyse
l ,  wächst  auch der Einsatzbereich
von automat ischen Kleinte i le lagern in
Verbindung mit  Hochregal lagern f  ür  Pa-
let ten oder Behäl ter .  Wicht ig für  d ie
Real isaerung istd ie Feinabstammung al-
ler  kommrssionier ten Ernherten
Schal te lementen Bestandte i le
der  Ausschreibung,  Angaben
über Art und Umfang von Soft-
ware-Dokumentat ion u d Be-
dienungsanle i tungen fehlen
fast  immer.  Dementsprechend
sind für  den späteren Anlagen-
betre iber  deut l iche Unter-
schiede in der  Qual i tä t  der  e in-
gesetzten Komponenten und
dem Komfor t  ihrer  Handha-
bung kaum erkennbar,  so fÜr
die spätere Wiederbeschaf-
fung,  den Serv ice und d ie Mög-
l ichkei t ,  Anderungen oder Er-
wei terungen des Systems
durchzuführen.  Die Wahr-
schein l ichkei t ,  daß e ine
scheinbar kostengünst igere
Lösung aui verminderter Lei-
s tung oder auf  besonders ho-
hem Know-how des Bieters
beruht ,  is t  mögl icherweise
gle ich groß.
der, statt Jetzt auf den Schrol
zu wandern, für ein paar Jahre
ins automatisierte System gs-
langen könnte?"
, ,Können Ein lagerungen icht
doch schon vor  der  Rechner in-
betriebnahme erfolgen - ns-
tür l ich ohne d iese zu stören?' ,
, ,Auf  d ie Ladungssicherung
durch Umschrumpfen bei  den
Paletten kann doch angesichts
der guten Kartonqualität ver-
zichtet werden oder?"
';ryFlwfG,"n?l
Welcher Anbieter  kann da
schon nein sagen.  So d icht  vor
dem Auf t rag werden d ie Dinge
auf  beiden Sei ten zunehmend
unkr i t ischer  gesehen.  Man ts t
s ich schon fast  e in ig.  Die WÜn-
sche werden erst  e inmal  in  den
Vertragstext aufgenommen
Fal ls  s ich das e ine oder an-
dere als nicht realisierbar er'
weist, wird sich nach Auftrags-
erhal t  schon e in Weg l inden.
Realisierungsphase -
Wechselbad
für Fortschritt und Verzug






Unter  dem Bl ickwinkel ,  über
die e ingehol ten Angebots-
pre ise h inaus Einkau{ser fo lge
zu erz ie len,  lautet  d ie Frage-
ste l lung in der  Vergabephase
nicht :  , ,Was haben wir  bei  der
Ausschreibung vergessen?",
sondern : , ,Überprüfe,  L ieferant ,
was Du noch streichen
kannst?" .
Zudem fä l l t  in  d ieser  le tz ten
Phase vor dem ,,point of no re-
turn"  noch jedem der Bete i l ig-
ten e in,  was er  noch zusätz l ich
wol l te :
, ,Gibt  es n icht  noch e inen n icht











Bau, Mechanik und Steuerung
werden aufeinander abge-
stimmt. Die Rechnerexperten
des Lieferanten stimmen sich
mit  dessen Steuerungstechnik
einersei ts  und den Organisa-
tions- und Rechnerfachleuten
des Betreibers andererseits
ab. Soweit die jetzt auf beiden
Sei ten Handelnden neu im
Projekt  s ind,  d.  h.  n icht  an Pla-
nungs-  und Entscheidungs-
phase beteil igt waren, ergeben
sich nicht nur Detail l ierungen
sondern auch Anderungen der
Aufgabenste l lung.




sind zu ändern. Warum hat in
der Planungsphase niemand
an d ie Besonderhei ten beim
Exportversand gedachtr
Das Pflichtenheft muß auch
vorsehen, daß die Qualitäts-
kontrolle bestimmte Anforde-
rungen für  d ie Auslagerung
sperren kann.
rl Kommisslonierzone bei einem gro-
T ßen Lebensmittelhersleller. Teil
des Kommissioniersystems fÜrein ver-
gleichsweise riesiges Tagesvolumen
sind mehrere ablaut und versandspezi-




Die Schni t ts te l le  zum vorhan-
denen Rechnersystem s ieht
gänzl ich anders aus,  da bei -
soie lsweise b is  zur  Inbetr ieb-
nahme das Model l  des Com-
puters gewechselt wird und
das neue BetriebssYstem an-
dere KommunikationsProze-
duren erfordert.
Gegen d ie vorgesehenen Fa-
brikate für die peripheren Ein-
hei ten wird Einspruch e inge-
legt.
Die Baugenehmigung enthäl t
bislang unbekannte Auflagen,
führ t  zu Anderungen der  Di-
mensionen,  was wiederum
Auswirkungen auf SPielzeiten
und damit  Antr iebsle is tungen
hat.
Die zusätzlich gewÜnschten
Behälter haben zu 40o/o ge-
wölbte Böden und kÖnnen da-
her nicht automatisch geför-
dert und gelagert werden.
Wieso hat der Lieferant hierauf
vor Vergabe nicht aufmerksam
gemacht?
Wieso weist er erst jetzt darauf
h in,  daß n icht  jeder  Fehler  am
Ladehilfsmittel rkannt werden
kann?
Es wird überTerminverzug und
Mehrkosten gesProchen. Der
Einkauf wird eingeschaltet.
Das Klima bei den regelmäßi-
gen Gesprächen wird nervös.
Einz iger  L ichtb l ick:  Der Bau
wächst schneller als erwartet.





Die ersten Testpaletten wer-
den eingelagert. Behälter be-
wegen sich unter Rechnerkon-
t ro l le .
Fertigung und Lager drängen
Doch dem steht die Furcht des
Betreibers entgegen, vom Lie-
feranten vorzeitig allein gelas-
sen zu werden,  in  e igener Ve1-
antwortung die neue Technik
betre iben zu müssen.  Die Not-
wendigkei t  e iner  formel len Ab-
nahme wird vorgeschoben.
Wieso is t  d ie Anlagenle is tunq
so weit unter den Planwerteni
Jetzt rächt sich, daß eine Ab-
nahme und Inbetr iebnahme
nicht vorgeplant wurde. Viel zu
f Unter den zahlreichen fertigungs-
t  odermarktbezogenenFaktenfür
die lntegration von lagertechnischen
Gesamtanlagen ehmen Walzwerke
eine Sonderstel lung ein.  Hierdas ab-
laulintegrierte Hochregallagerfür 1 5 m
lange und, in entsprechenden Lagen,
bis zu I  0t  schweren KnüpPeln.
Fotos: Siemag Transplan GmbH, Leich-
l ingen und Netphen
auf vorzeitige lnbetriebnahme,
zumindest mit halbautomati-
scher  Steuerung.  Die lnbe-
triebnehmer des Lieferanten
wehren s ich mi t  Händen und
Füßen.  Schl ießl ich wird e in
Kompromiß gefunden.  Mi t
Nachtarbeit und Wochenend-
einsätzen wird das gesteckte
Ziel erreicht, die Software ist
fer t ig  implement ier t ,  jedoch
zum Inbetr iebnahmetermin
noch nicht voll ausgetestet.
Eigent l ich sol l te  d ie Anlage
jetzt abgenommen werden
und of f iz ie l l  in  Betr ieb gehen,
nachdem sie schon sei t  Wo-
chen betr iebl ich genutzt  wi rd.
soät kommt die Erkenntnts'
daß d ie Anlage ja nur  das
transportieren und lagern
kann, was ihr angeboten wird.
Und das ist die Leistung von
1988,  zudem noch e inge-
schränkt durch den teilwelse
weiteren Betrieb der Proviso-
r ien der  Real is ierungszei t  und
eben n icht  d ie der  Ausschrei -
bung zugrundegelegte Sol l -
Leistung des Planjahres 1992
(natürlich bezogen auf die er-
wartete Soitzenbelastung im
Weihnachtsgeschal t ) .
Oder l iegen d ie Leis tungsmtn-
derungen an den viel zu häutt-
gen Störungen der Anlage?
Heiße Diskussionen darüber
folgen, ob eine automatische
Anlage n icht  bei  Inbetr ieo-
ahme fehlerfrei sein mÜßte'
was Bedienungsfehler  s ind '
ob das Handling benulzer'
f reundl ich is t  Dennoch (oder
deswegen?) das Verständnls
für  den Umgang mi t .dem SY-
stem wächst ,  k le ine Anderun-
1 1 0
l l . luf 'tt", laßt nach'
'^i. 
antuoe wird vom Betriebs-
:;;;;.r i akzeptiert Die Ge-
5änätttrunt'ng steht vol | -zu ih-
s' n 1' Io 3 n fi:i""Y::'# s?:3'o''iti ä o o:lT^ :l n: l "J ^l:j.lä'äi' o'.. :l::91s.'u störun-
sation und Steuerung noch im-
mer zu kurz, zumindest iedoch
zu spät. Zugleich werden im
Wissen um die scheinbar un-
begrenzten Möglichkeiten der
Elektronik die Anforderungen
immer hÖher geschraubt .  Und
vielfach wird auch zu viel als
problemlos machbar versPro-
cnen.
Dabei wird häufig übersehen'
daß Wartezei ten,  d ie uns in
kommerzie l len RechnersYste-
men als kaum sPÜrbar ocler
vernachlässigbar  erscheinen,
im Prozeß der Förder- und La-
gertechnik zu Stil lstand und
damit zu Leistungsminderun-
gen führen können.  '10 Sekun-
den Wartezeit auf die Auslage-
rungsanweisung fÜr ein auto-
matisches Regalförderzeug
(über den Weg kommerzie l ler
Host-Rechner, Prozeßrechner
des Lagerverwaltungssy-
stems, Konzentrator, lrei Pro-
grammierbare Steuerung des
Regalförderzeugs) kann die er-
reichbare Leistung ie Regalför-
derung selbst dann um ca.7o/o




den veranlaßt werden. Auf die
Aufbereitung solcher Auslage-
rungsanweisungen, auf reali-
sierte Strategien hat ein SY-
stemlieferant meist keinen Ein-
fluß. Planer und Betreiber se-
hen Zei tProbleme vor  der  Inbe-
triebnahme häufig nicht.
Annticfr ist es mit den Zusam-
menhängen zwischen SPie l -
zeiten von Geräten, Auslast-
barkeit und Verfügbarkeit der
Geräte und damit  der  maximal
erre ichbaren SYstemleis tung'
HlerÜber wurde in der  ersten
Häl f te  der  70er  Jahre in  den
Fachzeitschriften debattiert '
wurde berei ts  1973 e in heute
noch r ichtungsweisendes
Buch geschr ieben (Gudehus'
T. ,  , ,Grundlagen der  Kommis-
s ionier technik") .  Doch scheint
le ider  in  Vergessenhei t  gera-
ten zu sein,  daß in der  Praxis
Auslastungen unterhalb 950Ä
liegen und Verfügbarkeiten fÜr
mechanische KomPonenten
um 980/o Spitzenwerte darstel-
len,  d ie erst  nach e iner  ange-
messenen Inbetr iebnahme-
und LernPhase in Verbindung
mit einer guten lnsiandhaltung
erre icht  werden können Die
tatsächlich erreichbare SY-
stemleistung dürfte dement-
sorechend stets unterhalb von
90%o der sich rechnerisch aus
den mittleren SPielzeiten erge-
benden Wert  l iegen,
Praxisgerecht sollte daher
nicht zu JrÜh zu viel verlangt
werden.  Eine Anlagenle is tung
muß vom Betr iebsPersonal
praxisgerecht ge{ahren wer-
den können.  Dazu muß es im
orakt ischen Betr ieb lernen,  mi t
der  Anlage r icht ig  umzugehen'
Zudem muß das Instandhal-
tungspersonal  des Betre ibers
die Anlage kennenlernen'  Un-
vermeidbare (statistiscn gege-
bene) Fruhausfä l le  lekt roni -
scher KomPonenten sollten
gemessene VerfÜgbarkeits-
werte nicht mehr negativ be-
e inf lussen.
d " !
Deshalb sol l ten im Rahmen
der Ausschreibungs-  und Ver-
handlungsPhase erkennbare
Grauzonen berein igt  werden.
Statt voreil ig schöner Worte
sol l te  aul  Klarhei t  und Eindeu-
t igkei t ,  aut  e ine gemeinsame
Sprache geachtet werden Ab-
nahmekr i ter ien sol l ten im sPä-
teren tatsächlichen Betrieb
einfach meßbare und auch er-
re ichbare Größen sein.  In  d ie-
sem Slnne erg ibt  beisPie ls-
weise d ie Messung der  SPie l -
zeit eines Regalförderzeugs
nach FEM eine Aussage dar-
über, ob das Gerät den techni-
schen Werten der  Ausschrei -
bung entsPr icht .  E ine wie auch
immer gemessene SYstemlei -
stung sagt darüber im PrinziP
nichts aus.
Verfügbarkeitswerte sollten'
sofern sie zum Vertragsbe-
standteil gemacht werden, erst
nach einer zu vereinbarenden
Frist ab Inbetriebnahme/Ab-
nahme gemessen werden Es
sollten AbsPrachen über die
Mitwirkung von Personal des
Betreibers an der l ie{eranten-
sei t igen Inbetr iebnahme'
eventuell sogar an der Erstel-
lung und lmPlement ierung der
Software getroffen werden. Die
Phase ab Inbetriebnahme
(Umstellung auf das neue SY-
stem, Ersteinlagerung, KoPP-
lung mi t  dem Host-Rechner,
Hochfahren der Anlage, Maß-
nahmen für den Notfall) sollten
möglichst schon vor einer Ver-
gabe geplant  werden.
,""-"r investirionsentscheidung'
ri ie e esPracr'e mit dem Liefe-
iun1gn uut hoher Hierarchie-
.ione uertarten sehr freund-
i "n Vfun e in igt  s ich über d ie
n-eoenseitigen StandPunkte
l,, i Termin- und KostenPro-
t t r t "n.  Und den Besuchern '
d ie in  ihrer  e igenen Fl rma ge-
rade im PlanungsProzeß ste-
nen, wirO weise erläutert, daß
man selbstverständlich wäh-
rend der Inbetriebnahme mit
Problemen rechnen mÜsse'  Es
komme halt zu einer Lern-
ohase beim Personal Und
dann seien da noch d ie Frü-
hausfälle bei elektronischen
Bauteilen, die anfänglich zu ge-
ringeren Verf ü gbarkeitswerten
qelÜhrt hätten. Aber ietzt habe




Die Zeit heilt Wunden. NatÜr-
l ich wurden vorstehend nur
Ausnahmen skizziert. Oder
etwa nicht? Bei lhnen sah oder
sieht alles ganz anders aus.
Oder b le iben mi t  der  Zei t  d ie
negativen Ergebnisse mehr im
Hintergrund und werden von
der ldentif ikation mit dem letzt-
l ich positiven Ergebnis ver-
drängt?
Woran liegt es, wenn Planer,
Betreiber und Lieferanten,
durchaus nicht selten, die vor-
stehenden Erfahrungen ganz
oder teilweise erleiden? Tradi-
tionell werden Förder- und La-
Oertechnik als Maschinen- und
Anlagenbau gesehen. Auch
neute verfügen viele Hersteller
aui diesem Gebiet nicht über
eigenes Know-how für Steue-
rungen,  schon oar  n icht  für  Mi-
kroprozessorei, prozeßrech-
ner  oder  Organisat ion.  Gle i -
cnes gilt für noch zu viele Pla-






Planer, Betreiber und Lieferant
müssen s ich berei ts  in  e iner
möglichst frühen Phase als
Partner (auch über die Abwick-
lung eines etwaigen Auftrages
hinaus) verstehen und stets
gemeinsam die ganzhei t l iche
kundensPezitische SYstemlö-
sung unter  Einbeziehung von
Mechanik, Steuerung, Rech-
nertechnik und Organisation
im Auge haben. Dies, legiti-
merweise, mit unterschiedli-
chem Bl ickwinkel  und tn e iner
Mischung aus Mut zu zukunfts-
orientierten Lösungen und der
kr i t ischen Vorsrcht  vor  zu r is i -
kofreudigen Entscheidungen'
d. h. praxisgerechte Planung
und Realisierung von SYste-
men .  I
1 1 1
RealisierungsPhase
Real is ing Phase
lnbetriebnahme
Putting into oPeratlon
Zwar sprechen alle vom Sy-
stemdenken und planen Sy-
steme, doch kommen Organi-
Praxiserfahrungen
Practical exPerlence
